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"Verfahren und Bearbeitungsanlage fiir 
das Bearbeiten von Holzwerkstucken" 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Bearbeitungs- 
anlage fiir das Bearbeiten von Holzwerkstucken, Kantholzern, 
Brettern und dergleichen. Dabei ist in der Bearbeitungsanlage 
zumindest ein Bearbeitungsaggregat vorgesehen, in dessen 
Zulauf- und Ablauf bereich je ein Transportsystem fiir das Holz- 
werkstiick vorgesehen ist. Gegebenenf alls weist dieses Trans- 
portsystem auch ein Positioniersystem fiir das Holzwerkstiick 
auf . 
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Hintergrund der Erfindung 

Aus der europaischen Patentschrif t 561 227 ist eine Abbund- 
maschine zum Bearbeiten von Kantholzern oder dergleichen be- 
kannt. Hierbei werden mehrere Bearbeitungsaggregate hinter- 
einander vorgeschlagen. Ein erstes Transportsystem sorgt fiir 
das Herantransportieren eines Holzwerkstuckes an das erste 
Bearbeitungsaggregate zum Beispiel eine Kapp- oder Quersage. 
Nachdem dieses erste Bearbeitungsaggregat das vordere Ende des 
Holzwerkstuckes bearbeitet, zum Beispiel abgekappt hat, wird 
das Holzwerkstiick von einem zweiten Transportsystem iibernommen 
und den weiteren Bearbeitungsaggregaten, die unterschiedlichste 
Bearbeitungen auszufuhren vermogen, zugefiihrt. Das erste Be- 
arbeitungsaggregat wird dadurch wieder frei, urn ein nachfolgen- 
des Holzwerkstiick zu bearbeiten. 

Die verschiedenen Bearbeitungsschritte, also Sagen, Bohren, 
Frasen und so weiter, werden hierbei in jeweils einzelnen Be- 
arbeitungsaggregaten vorgesehen. Dies fiihrt dazu, daB zwischen 
den verschiedenen Bearbeitungsaggregaten ein entsprechender 
Transportweg besteht und die Abbundanlage nach dem Stand der 
Technik eine entsprechende Lange aufweist. 

Kurze Zusammenf assung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung hat es sich zur Aufgabe gemacht, den 
Stand der Technik dahingehend zu verbessern, daB bei gleichen 
Bearbeitungsmoglichkeiten weniger Stellplatz benotigt wird. 

Gelost wird die Aufgabe durch das nachfolgend dargestellte , 
erf indungsgemaBe Verfahren. 

Die Erfindung schlagt ein Verfahren zum Bearbeiten von Holz- 
werkstucken vor, wobei mindestens ein Bearbeitungsaggregat 
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vorgesehen ist, in dessen Zulauf- und Ablauf bereich je ein 
Transportsystem fur das Holzwerkstiick vorgesehen ist und das 
Bearbeitungsaggregat gegebenenf alls neben einer Bearbeitung des 
vorderen Endbereiches des Holzwerkstiickes , auch weitere Bear- 
beitungen an dem Holzwerkstiick ausfiihrt. Die erf indungsgemaBe 
Leistung liegt insbesondere darin, daB das Bearbeitungsaggregat 
nicht nur fur einen Bearbeitungsschritt verwendet wird, sondern 
das Bearbeitungsaggregat fur eine Vielzahl von Bearbeitungs- 
schritten eingesetzt wird. 

In der einfachsten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
daB als Bearbeitungsaggregat zum Beispiel nur eine Sage einge- 
setzt wird. Die Sage oder auch ein anderes, beliebiges Werkzeug 
vermag nicht nur das in Transportrichtung liegende, vordere 
Ende des Werkstuckes zu bearbeiten, sondern wird auch fur jede 
weitere Bearbeitung entlang des Holzwerkstiickes eingesetzt. Die 
Anordnung der beiden Transportvorrichtungen erlaubt sowohl eine 
sichere, also positionsgenaue Bearbeitung wie auch eine sehr 
schnelle Bearbeitung. Wird namlich ein fertig bearbeitetes 
Werkstiick von dem zweiten Transportsystem austransportiert, so 
kann bereits das nachst nachfolgende eintransportiert werden. 
Dabei erlaubt die Erfindung in ihrer einfachsten Variante eine 
Ausgestaltung als Bearbeitungsanlage oder als Sageanlage mit 
einer entsprechend komfortabel und auch intelligent steuerbaren 
Sage. An Stelle von einer Sage in dieser Bearbeitungsanlage, 
kann natiirlich jedes andere, gewiinschte Werkzeug eingesetzt 
werden. Das Bearbeitungsaggregat ist dabei aber problemlos 
entsprechend aufriistbar und somit sind auch die Moglichkeiten 
der Bearbeitung in einer erf indungsgemaBen Bearbeitungsanlage 
entsprechend zu erhohen. Die Erfindung erlaubt auch, daB mit 
einer solchen, entsprechend ausgestatteten Bearbeitungsanlage 
auch aufwendige Abbundarbeiten, wie sie auf Abbundanlagen nach 
dem Stand der Technik ausgefiihrt werden, moglich sind. 

Mit der Erfindung wird nicht nur die Bearbeitung beschleunigt 
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(es wird bereits ein nachf olgendes Holzwerkstiick eingef ordert , 
wahrend das fertig bearbeitete Werkstiick gerade austranspor- 
tiert wird), sondern die erf indungsgemafie Bearbeitungsanlage 
baut auch kiirzer wie vergleichbare andere Anlagen. Besonders 
dann, wenn eine Vielzahl von Bearbeitungswerkzeugen in dem 
Bearbeitungsaggregat auf engen Raum kombiniert werden, so wird 
auch eine entsprechende Baulange einer solchen Bearbeitungsan- 
lage eingespart. 

Die Erfindung schlagt vor, daB das Holzwerkstiick, nachdem ge- 
gebenenfalls dessen vorderer Endbereich (im Bezug auf die Rich- 
tung von Zulauf nach Ablauf) bearbeitet ist, von dem gleichen 
Bearbeitungsaggregat an weiteren Positionen entlang des Holz- 
werkstiickes bearbeitet wird. Dabei legt sich die Erfindung 
nicht fest, welcher erste Bearbeitungsschritt ausgefiihrt werden 
soli. Es ist zum Beispiel moglich, als Werkzeug in dem Bear- 
beitungsaggregat eine Sage vorzusehen, die nach dem Anschnitt 
entsprechende weitere Unterteilungen maBgenau durchfuhrt. Fur 
eine maflgenaue Anordnung der jeweiligen Bearbeitungen sorgt; das 
Positioniersystem des Transportsystemes . 

In einer Variante der Erfindung kann anstelle eines Sageblattes 
natiirlich auch ein spanabhebendes Werkzeug, zum Beispiel ein 
Hobelwerkzeug, ein Bohrer oder ein Fraser vorgesehen werden, 
der ebenfalls an beliebigen Stellen entlang des Holzwerkstuckes 
eingesetzt wird. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren wird bevorzugt an einer eben- 
falls erf indungsgemaBen Bearbeitungsanlage realisiert. Eine 
solche Bearbeitungsanlage dient zum Bearbeiten von Holzwerk- 
stucken f Kantholzern, Brettern und dergleichen, wobei in einem 
Zulauf bereich ein erstes Transportsystem fur das Holzwerkstiick 
vorgesehen ist, welches eingef orderte Holzwerkstiicke an ein 
Bearbeitungsaggregat herantransportiert und wobei auf der Ab- 
laufseite des Bearbeitungsaggregates ein zweites Transport- 
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system vorgesehen ist und das Bearbeitungsaggregat gegebenen- 
falls den vorderen Endbereich des Holzwerkstiickes bearbeitet. 
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet , daJ3 das erste 
und/oder das zweite Transportsystem das Holzwerkstiick fur 
weitere Bearbeitungen des Bearbeitungsaggregates transportiert . 
Es ist erf indungsgemaB geplant, daB eine Uberlagerung der 
Bearbeitung und der Transportbewegung erf olgt . Dadurch ist es 
prinzipiell moglich, Bahnen zu fahren beziehungsweise die Be- 
wegungsachse des Werkstuckes bei der Bearbeitung mit einzu- 
setzen. Dies wird durch eine weitere , bewegte Achse bei den 
Werkstiicken noch komf ortabler und vielf altiger . 

Die erf indungsgemaBe Bearbeitungsanlage erlaubt mehrere Varian- 
ten, wie das Holzwerkstiick in dem Bearbeitungsaggregat fur eine 
weitere Bearbeitung zu positionieren ist. Hierzu wird entweder 
das erste Transportsystem, welches auf der Zulaufseite ange- 
ordnet ist, eingesetzt. Alternativ ist es moglich, das auf der 
Ablaufseite befindliche zweite Transportsystem zu verwenden. 
Auch ein gemeinsamer Einsatz beider Transportsysteme, zum Bei- 
spiel fur eine gemeinsame Fiihrung des Holzwerkstiickes (zum 
Beispiel an den jeweiligen Enden), ist von Vorteil. 

Im Sinne der Erfindung kommt es dabei nicht zwingend darauf an, 
daB in jedem Fall immer eine Bearbeitung des vorderen End- 
bereiches des Holzwerkstiickes zu erfolgen hat. Diese ist zwar 
vorteilhaft aber nicht wesentlich, da die Erfindung flexibel 
ist und natiirlich auch nur eine Bearbeitung des Holzwerkstiickes 
zum Beispiel im Mittelbereich durchfiihrt. Da die Erfindung aber 
grundsatzlich ausreichend flexibel ist, urn auch eine klassische 
Kappfunktion durchzuf iihren, erschlieBt sich ein grofier Einsatz- 
bereich der Erfindung. 

Soweit im Zusammenhang mit dieser Erfindung nur von einem Holz- 
werkstiick allgemein gesprochen wird, sollen damit natiirlich 
auch Kantholzer, Bretter oder andere Holzwerkstiicke umfaBt 
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sein. Die Erfindung ist auch in der Lage zum Beispiel einen 
Stapel von Holzbrettern simultan, also gleichzeitig, zu 
bearbeiten. Die eingesetzten Transportsysteme, hierauf wird 
noch eingegangen, sind in der Lage solche, ansonsten nicht 
miteinander verbundene Holzwerkstucke, sicher und maBhaltig zu 
transportieren. Somit sollen unter Holzwerkstucke nicht nur 
einzelne Teile sondern auch Stapel von Holzwerkstiicken ver- 
standen sein. 

Die Erfindung stellt insbesondere darauf ab, daB in der Be- 
arbeitungsanlage nur ein Bearbeitungsaggregat vorgesehen ist. 
Das bedeutet allerdings nicht , daB die Erfindung nicht auch an 
Bearbeitungsanlagen mit mehreren Bearbeitungsaggregaten reali- 
siert wird. Bei einem solchen Anwendungsf all ist zu beachten, 
daB insbesondere auch das erste Bearbeitungsaggregat nicht nur 
eine Bearbeitung des vorderen Endbereiches des Holzwerkstuckes 
leistet, sondern auch weitere Bearbeitungen leisten kann. In- 
sofern wird die erf indungsgemaBe Leistung bei dem ersten Be- 
arbeitungsaggregat genutzt und so der erf indungsgemaBe Vorteil. 
erreicht . 

Der besondere Vorteil der Erfindung tritt naturlich dann her- 
vor, wenn nur ein Bearbeitungsaggregat eingesetzt wird, 
welches , was ebenfalls Teil der Erfindung ist, dann gegebenen- 
falls auch komplex ausgestaltet ist, um eine Vielzahl unter- 
schiedlicher Bearbeitungen zu erlauben. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB das Positioniersystem beziehungsweise ein damit 
verbundenes MeBsystem wahrend der ersten Bearbeitung des Holz- 
werkstiickes durch das Bearbeitungsaggregat zum Beispiel dem 
Kappen auf die jeweilige Lage des Transportsystemes zum Holz- 
werkstuck normiert wird. Durch diese erf indungsgemaBe Weiter- 
entwicklung kommt es auf die genaue Lage des Transportsystemes, 
also dessen Angrif f spunkt am Holzwerksttick nicht an. Die Be- 
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arbeitungsanlage beziehungsweise das MeBsystem des Positionier- 
systemes des Transportsystemes kennt die jeweilige Lage des 
Transport systemes zu dem Ort der ersten Bearbeitung, wodurch 
eine maBgenaue weitere Positionierung des Holzwerkstiickes pro- 
blemlos moglich ist. Dabei wirkt die Normierung als Initiali- 
sierung des MeB systemes, um sicherzustellen, da/3 eine ent- 
sprechend genaue Bearbeitung erfolgt. Diese Indexierung oder 
Initialisierung setzt dabei nicht den Einsatz eines Kap- 
schnittes am vorderen Ende des Holzwerkstiickes voraus. Diese 
Initialisierung erfolgt zum Beispiel optisch (Lichtschranke, 
Lichtvorhang) , mechanisch oder elektrisch (beziehungsweise 
kapazitiv) in gleicher Weise und setzt so das MeBsystem auf 
Null fur die Normierung. Die Indexierung beziehungsweise Ini- 
tialisierung setzt dabei natiirlich voraus, daB das Holzwerk- 
stiick zunachst erkannt beziehungsweise erfaBt wird. Gegebenen- 
falls werden gleichzeitig nicht nur die Positioniersysteme 
beider Transportsysteme normiert, sondern diese auch aufeinan- 
der synchronisiert . 

Alternativ wird vorgeschlagen, daB das Transportsystem das 
Holzwerkstiick vor einer Bearbeitung gegen einen Anschlag for- 
dert und so die jeweilige Lage des Transportsystemes zum Holz- 
werkstiick normiert wird. In diesem Fall kennt die Steuerung, 
auf welche das erf indungsgemaBe Verfahren Anwendung findet, 
beziehungsweise die Bearbeitungsanlage selber, die Lage des 
Anschlages im Bezug auf die Lage des Bearbeitungspunktes und 
fuhrt so eine Normierung beziehungsweise Initialisierung durch. 
Auch diese Vorgehensweise fuhrt zu einer mafigenauen und auch 
maBhaltigen Bearbeitung . 

Es ist gunstig, wenn zunachst das erste Transportsystem das 
Holzwerkstiick zur Bearbeitung zum Bearbeitungsaggregat bezie- 
hungsweise zum Anschlag transportiert und dort die Initiali- 
sierung beziehungsweise die Normierung beginnt. Da die Bear- 
beitungsanlagen so ausgestaltet sind, daB beide Transport- 
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systeme untereinander entsprechend normiert sind, insbesondere 
wenn eine Ubergabe des Holzwerkstiickes von dem ersten zum 
zweiten Transportsystem erfolgt, ist es vorteilhaft, wenn eine 
entsprechende Initialisierung auch fur das Transportsystem, 
welches nicht unmittelbar bei dem Heranfordern des Holzwerk- 
stiickes beteiligt ist, durchgef uhrt wird. 

Die Erfindung sieht vor, daB das Holzwerkstiick auch wahrend 
seiner Bearbeitung bewegt wird. Dadurch ist es prinzipiell 
moglich, auch Bearbeitungsbahnen zu fahren, das heiBt, kom- 
plexere Bearbeitungen zum Beispiel entlang der Langserstreckung 
des Holzwerkstiickes in dieses einzuarbeiten. Eine solche Ver- 
fahrensweise ist bei dem Kappsagen nach dem Stand der Technik 
unbekannt . 

Das Bahnfahren erfolgt dabei zum Beispiel dadurch, daB das 
Holzwerkstiick nur durch das erste oder das zweite oder durch 
beide Transportsysteme gemeinsam bewegt wird. 

Erf indungsgemaB wird vorgeschlagen, daB zumindest ein Trans- 
portsystem ein mit einem MeBsystem zusammenwirkendes Positio- 
niersystem aufweist, wodurch eine maBgenaue Positionierung des 
Holzwerkstiickes in dem Bearbeitungsaggregat moglich ist. In der 
einfachsten Ausgestaltung wird dabei vorgeschlagen, daB zumin- 
dest das zweite Transportsystem ein entsprechendes Positionier- 
system aufweist und so die Positionierung des Holzwerkstiickes 
in dem Bearbeitungsaggregat iibernimmt. In einer solchen ein- 
fachen Ausgestaltung kann auf ein entsprechendes Positionier- 
system in dem ersten Transportsystem, welches im Zuf iihrbereich 
die Anforderung des Holzwerkstiickes iibernimmt, verzichtet 
werden. Giinstiger ist aber, daB beide Transportsysteme ein 
entsprechendes Positionier system aufweisen, urn dadurch eine 
entsprechend flexible Bearbeitung zu erlauben. 

Es ist von Vorteil, wenn das Transportsystem eine kraft- und/ 
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oder f ormschliissig wirkende Kopplungseinheit aufweist, das 
heiflt, daJ3 das Transport system mit dem Holzwerkstiick fur 
Transport- beziehungsweise Positionierzwecke verbunden ist. Es 
ist gunstig, wenn eine ausreichend sichere Bindung der Kopp- 
lungseinheit mit dem Holzwerkstiick besteht, um einen Versatz 
der Lage des Holzwerkstiickes zur Kopplungseinheit sicher zu 
vermeiden. Ein solcher Versatz, zum Beispiel ein Schlupf, wiirde 
die MaBhaltigkeit entsprechend beeintrachtigen . Eine aus- 
reichende MaBsicherheit wird dabei durch entsprechend kraft- 
und/oder f ormschliissig wirkende Kopplungseinheiten sicherge- 
stellt, wobei auch nur kraft- oder nur f ormschliissig wirkende 
Kopplungseinheiten ausreichend sind. Natiirlich ist es moglich, 
auch eine f ormschliissige Verbindung mit Kraftschlufl kombiniert 
einzusetzen. 

Als Kopplungseinheit wird oftmals ein auf einer Fiihrungsbahn 
verfahrbarer Positionswagen eingesetzt, wobei der Positions- 
wagen entsprechende Elemente zum Verbinden mit dem Holzwerk- 
stiick aufweist. 

In einer erf indungsgemaJ3en Variante ist vorgesehen, dafl das 
erste Transportsystem von mindestens einer (oder auch mehreren) 
angetriebenen Antriebsrolle, -rad oder -walze gebildet ist, 
welche das auf einem Maschinentisch oder einer Rollenbahn auf- 
liegende Holzwerkstiick transportiert . Gerade fur die Einforder- 
bewegung des Werkstiickes ist eine solche Anordnung von Vorteil. 

In einer bevorzugten Variante ist vorgesehen, daJ3 ein Trag- 
balken vorgesehen ist, welcher die Antriebsrolle beziehungs- 
weise -rad oder -walze auch tragt. In diesem Fallbeispiel nimmt 
der Tragbalken auch den Antriebsmotor fur die Antriebsrolle 
auf. Eine solche Ausgestaltung erlaubt im Reparaturf all eine 
schnelle Auswechselwirkung dieser Baugruppe. Ein weiterer Vor- 
teil liegt aber auch darin, daJ3 der Tragbalken wippend oder 
drehbar, insbesondere mittig um eine horizontal oder auch 
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rechtwinklig zur Transportrichtung orientierte Achse gelagert 
ist. Hierdurch wird sichergestellt , daB die Transporteinheit 
beziehungsweise die Antriebsrolle immer sicher und zuverlassig, 
auch bei unterschiedlichen Werkstiickdicken, auf diesem anliegt. 

Giinstigerweise erstreckt sich dabei der Tragbalken parallel zur 
Transportrichtung. Bevorzugterweise befinden sich dabei an den 
jeweiligen Enden des Tragbalkens Antriebsrollen , -rader oder 
-walzen . 

Des Weiteren ist in einer Variante der Erfindung vorgesehen, 
dai3 ein Antriebsbalken vorgesehen ist, welcher an einem Ende 
eine Antriebsrolle-, -rad oder -walze tragt, wobei der An- 
triebsbalken wippend beziehungsweise drehbar am anderen Ende urn 
eine horizontal oder rechtwinklig zur Transportrichtung orien- 
tierte Achse gelagert ist. Ein solches Transportsystem ist 
aufgrund der drehbaren Lagerung der unterschiedlichen Werk- 
stiickhohen problemlos und auch selbststandig anpafibar. 

In einer weiteren Variante wird vorgeschlagen, daB zwei von- 
einander unabhangige Antriebsbalken vorgesehen sind. Diese 
werden dabei geschickterweise auf einer gemeinsamen Drehachse 
angeordnet und werden bei Bedarf nacheinander fur den Transport 
des Holzwerkstiickes eingesetzt. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB das Bearbeitungsaggregat mindestens ein Werkzeug 
aufweist, welches zumindest entlang einer Achse, welche bevor- 
zugt rechtwinklig zur Transportrichtung des Transportsystemes 
ist, bewegbar beziehungsweise positionierbar ist und wahrend 
der Bearbeitung eine Uberlagerung der Bewegung des Holzwerk- 
stiickes (durch das Transportsystem) mit der Bewegung des Werk- 
zeuges vorgesehen ist. Ublicherweise wird das Werkzeug in Rich- 
tung auf das Werkstiick zu- und wegbewegbar sein, um das Werk- 
zeug in Eingriff auf das Holzwerkstuck zu bringen und wieder 
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freizugeben. In der Regel werden Beweglichkeiten langs zweier 
oder mehrerer Achsen des Werkzeuges in dem Bearbeitungsaggregat 
vorgesehen sein. Die Bewegung des Holzwerkzeuges entlang dieser 
verschiedenen Achsen (sei es auf das Werkstiick zu und weg oder 
rechtwinklig zur Transportrichtung und der vorgenannten Achse) 
erlaubt es, entsprechende Bahnen zu fahren und auch schrage 
Frasungen und dergleichen vorzusehen. Dadurch gewinnt eine 
erf indungsgemaB ausgestaltete Bearbeitungsanlage enorm an 
Flexibilitat und an Einsatzmoglichkeiten , bei geringen Platz- 
bedarf einer solchen Anordnung, welches einen zusatzlichen 
Vorteil darstellt . 

Giinstigerweise werden dabei die Werkzeuge auf einem Werkzeug- 
schlitten angeordnet. Es ist eine Fiihrung vorgesehen, die die 
Werkzeuge schlittenartig aufnimmt. Der Schlitten besitzt dabei 
einen entsprechenden Werkzeugantrieb und eine Einrichtung, die 
ein einf aches und schnelles Auswechseln der Werkzeuge erlaubt. 

Die Erfindung beschrankt sich nicht nur auf die Bearbeitungsan- 
lage beziehungsweise das Verfahren zum Bearbeiten von Holzwerk- 
stucken wie beschrieben, sondern erstreckt sich gleichwohl auf 
ein Bearbeitungsaggregat, welches gegebenenf alls bevorzugt bei 
einer Bearbeitungsanlage einsetzbar ist, aber die erfindungs- 
gemaflen Vorteile auch unabhangig von einer Bearbeitungsanlage 
darzustellen vermag. 

Das Bearbeitungsaggregat dient dabei fur die Bearbeitung von 
Holzwerkstucken, wobei erf indungsgemaB vorgeschlagen wird, daJ3 
das Bearbeitungsaggregat mindestens zwei verschiedene Werkzeuge 
aufweist, wobei ein erstes Werkzeug iiber dem Holzwerkstiick und 
ein zweites Werkzeug unter dem Holzwerkstiick gelagert ist. Eine 
solche Kombination mehrerer unterschiedlicher Werkzeuge in 
einem Aggregat fiihrt auch bei einem vom Einsatzzweck einer 
Bearbeitungsanlage losgelosten Einsatz zu einer erheblichen 
Platzersparnis , da mit einer Maschine dann zum Beispiel sowohl 
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Fras- als auch Sagebearbeitungen durchf uhrbar sind. Gerade aber 
der Einsatz eines solchen Bearbeitungsaggregates in einer Be- 
arbeitungsanlage eroffnet entsprechende Vorteile. Das Bearbei- 
tungsaggregat , wie dargestellt, ist aber auch als Werkstatt— 
maschine (ohne Transport system) einsetzbar. 

Im Stand der Technik greift das Werkzeug von einer Seite her 
auf das Holzwerkstuck ein. Oftmals wird dabei das Werkzeug von 
unten gegen das Werkstiick gefiihrt. Im Stand der Technik werden 
weitere Werkzeuge in eigenen Aggregaten langs des Transport- 
weges platzaufwendig aufgestellt. Gerade aber die Anordnung von 
Werkzeugen iiber dem Werkstiick erlaubt eine erhebliche Platzer- 
sparnis, da ein zweites Aggregat somit in einfacher Weise ein- 
gespart werden kann. 

Bevorzugt werden als Werkzeuge bei der Holzverarbeitung zum 
Beispiel Sagen oder spanende beziehungsweise spanabhebende 
Werkzeuge wie Fraser, Finger f raser , Walzenf raser , Bohreinheiten 
oder Hobelwellen eingesetzt. Des Weiteren zahlen zu den Werk- 
zeugen aber auch Markier- beziehungsweise Beschrif tungswerk- 
zeuge, die zum Beispiel beim Abbinden von Nutzen sind. Natiir- 
lich ist auch der Einsatz von Sonderwerkzeugen. moglich. Die 
Erfindung ist in der Anordnung der Werkzeuge flexibel. Zum 
Beispiel ist es moglich, das Sageblatt oberhalb oder unterhalb 
des Werkstiickes anzuordnen und die in Opposition dazu stehenden 
weiteren zweiten Werkzeuge , zum Beispiel Fraser, Finger fraser 
oder auch andere Spezial- oder Sonderwerkzeuge auf der Ober- 
seite anzuordnen. Durch eine entsprechende Anordnung der Werk- 
zeuge wird Baulange an dem Bearbeitungsaggregat eingespart, was 
fur eine optimale Platzausnutzung in einer Werkstatt von Vor- 
teil ist* Dies geht aber auch gleichzeitig mit einer Erhohung 
der Genauigkeit bei der Bearbeitung einher. Da im Bereich des 
Werkzeuges eine Fiihrung des Holzwerkstiickes nicht moglich ist, 
ist es von Vorteil, wenn die Langen, in welchen das Holzwerk- 
stiick ungefuhrt ist f moglichst kurz sind. Dieses Ziel wird 



- 13 - 



- 13 - 



natiirlich dadurch erreicht, wenn das Bearbeitungsaggregat 
selber moglichst platzsparend ausgelegt ist. Durch den erf in- 
dungsgemaBen Vorschlag werden also zwei voneinander unabhangige 
Vorteile erreicht. 

In einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB die Werkzeuge insbesondere das Sageblatt von oben 
her das Holzwerksttick bearbeitet. Abgeschnittene Klotze oder 
Abschnitte fallen damit automatisch selbststandig nach unten 
und behindern nicht den Werkzeugeinsatz . 

Insbesondere ist es hierbei von Vorteil, daB die verschiedenen 
Transportsysteme so ausgebildet sind, daB diese in das Bearbei- 
tungsaggregat hineingreif en und auch noch dort eine Fuhrung des 
Werkstiickes anstreben beziehungsweise auch erreichen. Zum Bei- 
spiel ist die Walze des ersten Transportsystemes moglichst nahe 
an das Bearbeitungsaggregat herangeriickt , der zangenartige 
Greifer des zweiten Transportsystemes vermag in das Bearbei- 
tungsaggregat hineinzugreif en . 

In einer erf indungsgemaBen Ausgestaltung wird dabei vorge- 
schlagen, daB die ersten und zweiten Werkzeuge jeweils unab- 
hangig voneinander oder gemeinsam gekoppelt zumindest entlang 
einer Achse beweglich und auch steuerbar positionierbar sind. 
Gerade wenn im Zusammenhang mit dem Einsatz eines erfindungs- 
gemaBen Bearbeitungsaggregates in der ebenfalls erfindungs- 
gemaBen Bearbeitungsanlage gewiinscht wird, daB entsprechende 
Bahnfahrten moglich sind, zum Beispiel urn schrage Bearbeitungen 
vorzusehen, ist es giinstig, wenn auch die Werkzeuge ent- 
sprechend beweglich und auch gesteuert positionierbar sind. Die 
Steuerung sieht dabei vor, daB entsprechend der gewunschten 
Bahn eine passendei geregelte Uberlagerung der Geschwindig- 
keitskomponenten des Vorschubes des jeweiligen Transport- 
systemes (des ersten und zweiten Transportsystemes) und den 
Bewegungsantrieben des Werkzeuges besteht. 
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Werden mehrere Werkzeuge eingesetzt, so besteht eine Moglich- 
keit darin, fiir jedes Werkzeug eine eigene Bewegungsachse mit 
entsprechenden Antrieben zu realisieren. Eine andere Moglich- 
keit besteht darin, die zum Beispiel in Opposition (also oben 
und unten beziiglich des Holzwerkstuckes ) angreifenden Werk- 
stiicke gemeinsam auf einem das Holzwerkstuck umfassenden Rahmen 
zu montieren und diesen Rahmen durch einen Antrieb zu bewegen. 
Eine solche Anordnung spart einen separaten Antrieb der Werk- 
zeuge ein. Besonders vorteilhaft ist eine solche Ausgestaltung 
dann, wenn nicht nur zwei Werkzeuge eingesetzt werden sollen, 
sondern ein drittes und viertes an den jeweiligen Seitenf lachen 
des Holzwerkstuckes. Dadurch werden die Bewegungsachsen doppelt 
genutzt. 

Neben dieser gemeinsam gekoppelten Bewegung ist es natiirlich 
moglich, die einzelnen Werkzeuge auch getrennt voneinander zu 
bewegen , zum Beispiel im Rahmen einer portalartig, stern- oder 
standerartigen Anordnung. 

Das Bearbeitungsaggregat kann problemlos eine Bearbeitung ent- 
lang einer dritten, vierten, fiinften Achse vorsehen, wobei dann 
neben translatorische Achsen zum Beispiel als vierte und 
fiinfte Achse Rotationsachsen (Neigungs- oder Drehachsen) be- 
stehen. Letztendlich fiihrt dies zu einem Verschwenken bezie- 
hungsweise Verdrehen des Werkzeuges . Die Achsen konnen dabei 
horizontal und/oder vertikal orientiert, parallel oder recht- 
winklig zur Transportrichtung angeordnet sein. 

Sowohl das uber dem Werksttick, wie auch das unter dem Werkstiick 
befindliche Werkzeug ist dabei entsprechend dreh- oder neigbar. 
Die Erfindung lasst es dabei of fen, ob beide Werkzeuge oder nur 
ein Werkzeug eine entsprechende Beweglichkeit um mehrere Achsen 
aufweist . 

Es ist von Vorteil, wenn die Werkzeuge in einem Werkzeugmaga- 
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zin, insbesondere die zweiten Werkzeuge in einem drehbar ge- 
lagerten Werkzeugrevolver, vorgehalten werden. Durch den Ein- 
satz eines Werkzeugrevolvers , bei welchem die Werkzeuge bereits 
auf Antriebsspindeln aufgesetzt montiert vorgehalten werden, 
werden Riistzeiten eingespart. Alternativ ist es natiirlich 
moglich, die Werkzeuge aus einem Werkzeugmagazin gegebenenf alls 
auch aus einem Revolverwerkzeugmagazin oder dergleichen vorzu- 
halten und bei Bedarf einzuwechseln . Beide Optionen sind er- 
f indungsgemaB moglich. 

Es ist zum Beispiel vorgesehen, daJ3 durch das zweite Werkzeug 
unterhalb des Holzwerkstiickes eine Frasbearbeitung durchgefuhrt 
wird. Fiir die verschiedenen Frasaufgaben werden dabei eine 
Vielzahl unterschiedlicher Fraser wie Fingerf raser , Walzen- 
fraser, Kettenstemmer , Schlitzgerat , unterschiedliche Sage- 
blatter, Sonderwerkzeuge und so weiter vorgesehen. Zusatzlich 
kann auch eine Bohrmaschine oder Bohreinheit in dem Revolver- 
kopf angeordnet sein. Durch eine solche Ausgestaltung wird eine 
hohe Flexibilitat erreicht und der Platz in einem Bearbeitungs- 
aggregat optimal geniitzt. Dabei ist die Anordnung eines Re- 
volverwerkzeugmagazines auf den Bereich unterhalb des Holzwerk- 
stiickes nicht beschrankt, dieses kann selbstverstandlich auch 
oberhalb, oder seitlich neben dem Holzwerkstiick angeordnet 
werden. 

Des Weiteren umfaBt die Erfindung nicht nur ein Bearbeitungs- 
aggregat, eine Bearbeitungsanlage und ein Verfahren wie be- 
schrieben, sondern umschlieJ3t auch ein Transportsystem insbe- 
sondere fiir eine Bearbeitungsanlage, wobei das Transportsystem 
fiir einen Transport und gegebenenf alls auch eine Positionierung 
des Holzwerkstiickes dient und das Transportsystem eine langs 
einer Fiihrungsbahn verfahrbare Kopplungseinheit beziehungsweise 
Positionierungen aufweist . 

Als Kopplungseinheit dienen zum Beispiel in das Holzwerkstiick 
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eingepreflte Dornen, Dornenplatten oder aufgepreBte Gummiplatten 
und dergleichen. Letztendlich ist ein moglichst schlupf f reier , 
bevorzugt kraft- und/oder f ormschliissiger , Verbund zwischen dem 
Transportsystem einerseits und dem Holzwerkstiick andererseits 
herzustellen . Befindet sich aber nun das vordere Ende eines zu 
ergreifenden Holzwerkstiickes noch in dem Bearbeitungsaggregat 
und reicht nicht auf die Ablaufseite heraus, so ist es giinstig, 
ein Kopplungselement anzubieten, welches in das Bearbeitungs- 
aggregat einzugreifen vermag und dieses herauszieht. 

Die Erfindung schlagt vor, daJ3 die Kopplungseinheit aus zwei 
zusammenwirkenden Zangenteilen besteht, bei welchen zumindest 
eines beweglich ausgebildet ist und die beiden Zangenteile das 
Holzwerkstiick oben und unten ergreifen. Gerade wenn das Bear- 
beitungsaggregat portalartig ausgebildet ist f erlaubt eine 
solche Ausgestaltung, daB die Kopplungseinheit von vorne auf 
das vordere Ende des Holzwerkstiickes auffahrt und dieses er- 
greift und fiihrt. Hierzu ist es giinstig, wenn die Zangenteile 
langlich ausgebildet sind und sich parallel zur Transportrich- 
tung erstrecken. 

Da die Zangenteile letztendlich einem kraft- und/oder form- 
schliissigen Verbund mit einem Holzwerkstiick dienen, ist es 
giinstig, daJ3 diese entweder kraft- und/oder f ormschlussig mit 
dem Holzwerkstiick zusammenwirken. Dabei wird vorgeschlagen, daJ3 
das Zangenteil backenartig oder auch schneidenartig ausgebildet 
ist, je nachdem, ob nur ein Kraft- oder auch ein FormschluB 
angestrebt wird. 

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den 
Unteranspriichen beschrieben. 

Kurze Beschreibung der verschiedenen Ansichten der Zeichnungen 

Die Erfindung ist in der Zeichnung schematisch dargestellt. Es 
zeigen: 
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Fig. 1 eine Seitenansicht der erfindungs- 

gemaBen Bearbeitungsanlage und 

Fig. 2 ein Detail der erf indungsgemaflen 

Bearbeitungsanlage . 



Genaue Beschreibung der bevorzugten Ausgestaltung 

Figur 1 zeigt eine erf indungsgemaBe Bearbeitungsanlage. Der 
Zulauf 90 befindet sich links von dem Bearbeitungsaggregat 4, 
der Ablauf bereich 91 ist rechts davon angeordnet. 

Im Zulaufbereich 90 ist ein erstes Transportsystem 1 vorge- 
sehen. Es dient dazu, ein Holzwerkstiick 3, wie angedeutet, von 
links in das Bearbeitungsaggregat 4 einzufordern. Die Bewegung 
des Holzwerkstiickes 3 ist mit dem Doppelpfeil 3 0 angedeutet. 

Dabei ubernimmt das Bearbeitungsaggregat 4 nicht nur eine Be- 
arbeitung des vorderen Endbereiches 31 , sondern dient auch 
dazu, an dem gestrichelt angedeuteten Holzwerkstiick 3' weitere 
Bearbeitungen vor zusehen . 

Auf der Ablauf seite 91 befindet sich das zweite Transportsystem 
2. Dieses ist augenscheinlich anders ausgestaltet wie das erste 
Transportsystem 1, ohne aber hierauf die Erfindung zu be- 
schranken. Es ist durchaus moglich, daJ3 auf beiden Seiten des 
Bearbeitungsaggregates gleichwirkende und/oder gleich aufge- 
baute Transportsysteme Verwendung finden. 

Das zweite Transportsystem 2 . besteht aus einer Fuhrungsbahn 21, 
auf welcher die Kopplungseinheit 20 verfahrbar ist. Die Kopp- 
lungseinheit 20 wird auch als Positionierwagen bezeichnet. 
Diese beiden Begriffe sind im Sinne dieser Anmeldung gleich- 
wertig. Die Verf ahrbarkeit ist durch den Doppelpfeil 22 ange- 
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deutet. Die Kopplungseinheit sorgt fur einen form- und oder 
kraf tschliissigen Verbund mit dem Holzwerkstiick 3 ' . 

Das erste Transportsystem 1 ist mit angetriebenen Antriebs- 
rollen 10 ausgestattet , wobei das Holzwerkstiick 3 zum Beispiel 
auf einem Maschinentisch oder einer Rollenbahn aufliegt. Derart 
wird das Holzwerkstiick 3 transport iert . Es ist dabei giinstig, 
wenn die Transporteinheit 1, die von oben auf das Holzwerkstiick 
3 wirkt, hohenverstellbar ist, urn sich so beziiglich seiner 
Forderwirkung den verschiedenen Dicken des Holzwerkstiickes 3 
anpassen zu konnen. Giinstigerweise wird zum Beispiel eine ent- 
sprechende vertikale Fiihrung angeordnet, oder aber der die 
Antriebsrollen 10 tragende Tragbalken 12 ist wippend oder dreh- 
bar gelagert (siehe Pfeile 13) aufgehangt, wodurch sicherge- 
stellt wird, daB zumindest eine Antriebsrolle 10 in Eingriff 
mit dem Holzwerkstiick 3 steht. Es ist auch moglich Endlos- 
forderer, zum Beispiel Kettenf orderer und dergleichen einzu- 
setzen. 

Gestrichelt ist in Fig. 1 noch eine weitere Ausgestaltung ge- 
zeigt. Es sind zwei Antriebsbalken 19, 19' vorgesehen, welche 
an ihrem Ende eine Antriebsrolle 10' besitzen. Die beiden An- 
triebsbalken 19, 19 1 sind urn die Drehachse 18 drehbar bezie- 
hungsweise wippend gelagert. Diese Achse ist horizontal bezie- 
hungsweise rechtwinklig zur Transportrichtung 30 gelagert. 

Gegebenenf alls ist es auch moglich, das Holzwerkstiick 3 riick- 
warts zu transportieren, wenn dies fur einen Bearbeitungs- 
schritt von Vorteil ist. 

Da die beiden Antriebsbalken 19, 19 1 voneinander unabhangig 
sind, konnen diese nacheinander oder auch nur einzeln in Ein- 
satz gebracht werden. Dabei ist gefunden worden, daB diese 
Anordnung auch fur das Fordern von Stapeln von Brettern giinstig 
ist, da die Reibung der einzelnen Bretter untereinander so groB 
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ist, daB ein gleichmaBiger Transport erfolgt. 

Es ist von Vorteil, wenn zumindest ein, bevorzugt beide Trans- 
portsystem/e, ein Positioniersystem mit einem entsprechenden 
MeBsystem aufweist. Das Positioniersystem umfaBt dabei natur- 
lich die Moglichkeit, das Holzwerkstiick 3 zu transportieren 
sowie Mittel urn zu erkennen, daB die gewiinschte Position ein- 
genommen ist. In der Regel wird dies durch eine entspechende 
Normierung oder Initialisierung bei Beginn der Arbeiten und 
einer Wegmessung erreicht, wodurch die relative Lage des Posi- 
tioniersystemes beziiglich eines entsprechenden Indexierungs-, 
Initialisierungs- oder Normierungspunktes festgelegt wird und 
dadurch auch die Lage des Holzwerkstuckes 3 auf der Bearbei- 
tungsanlage genau bestimmbar ist. Es ist zum Beispiel vorge- 
sehen, daB das MeBsystem von einem auf dem Holzwerkstiick ab- 
rollenden MeBrad 11 gebildet ist. Das MeBrad ist insofern Teil 
des zum ersten Transportsystem 1 gehorenden MeBsystemes. 

In Fig. 1 sind zwei Varianten der Anordnung des MaBrades II, 
ll 1 gezeigt. In einer ersten Variante befindet sich das MeBrad 
11' (gestrichelt dargestellt) direkt unter dem Antriebsrad 10'. 
Dadurch wird ein sicheres Anliegen des MeBrades an dem Holz- 
werkstiick erreicht, wodurch die Messung entsprechend genau ist. 
In der anderen Variante befindet sich das MeBrad 11 im Be- 
arbeitungsaggregat moglichst nahe bei dem Bearbeitungsaggregat . 
Das MeBrad rollt moglichst schlupflos auf der Oberflache des 
Holzes ab. Hierzu dienen entspechende Beschichtungen oder die 
Reibung erhohende Mittel (Gummirad, Rillung usw. ) . 

Es ist von Vorteil, wenn zwischen dem Antriebsrad 10 und dem 
Bearbeitungsaggregat 4 beziehungsweise den Werkzeugen 41, 42 
ein moglichst kurzer Abstand besteht. Die Genauigkeit einer 
solchen Anordnung ist hoher, da der f reikragende, nicht ge- 
fiihrte Bereich entspechend geringer ist und somit MaBungenauig- 
keiten vermieden werden. 
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Es ist dabei giinstig, daJ3 das MeBrad 11 im Bereich des Bearbei- 
tungsaggregates 4 vorgesehen ist, da insbesondere die Lage des 
Holzwerkstiickes 3 im Bezug auf das Bearbeitungsaggregat 4 fur 
eine genaue Positionierung von Interesse ist. 

Insbesondere in dem zweiten Transportsystem 2 ist das MeBsystem 
in der Fuhrungsbahn 21 beziehungsweise in der Kopplungseinheit 
20 realisiert und aus dem Stand der Technik hinlanglich be- 
kannt . 

Das Bearbeitungsaggregat 4 ist, wie hier dargestellt, mit zwei 
Werkzeugen 41 , 42 ausgestattet . Hierbei ist der Begriff Werk- 
zeug nicht als einzelnes Werkzeug zu verstehen, sondern kann 
durchaus auch eine Werkzeuggruppe oder auch Werkzeugsorte um- 
fassen. Erf indungsgemaB wird ein Bearbeitungsaggregat 4 vorge- 
schlagen, welches mindestens zwei verschiedene Werkzeuge 41, 42 
aufweist, von welchen ein erstes Werkzeug 41 iiber dem Holzwerk- 
stiick 3 und ein zweites Werkzeug 42 unter dem Holzwerkstuck 3 
gelagert ist. Das erf indungsgemaBe Verfahren beziehungsweise 
die Bearbeitungsanlage benotigt dabei nicht ein so komplex 
ausgestattetes Bearbeitungsaggregat, jedoch ist dies fur ent- 
sprechend hoherwertige Bearbeitungen von Vorteil. 

Es ist vorgesehen, daB das erste Werkzeug 41 portalartig 40 ge- 
fuhrt ist. Dadurch ist eine Bewegung senkrecht zur Blattebene 
(Y-Achse) moglich. Es konnen daher entsprechende Positionie- 
rungen fiir das als Sageblatt ausgebildete erste Werkzeug 41 
angefahren werden. Die Sage vermag einen Z-Hub auszufiihren, sie 
ist absenkbar beziehungsweise anhebbar. Optional ist die Sage 
auch dreh- beziehungsweise neigbar. Auch ist ein Bahnfahren 
moglich. Hierbei wird die Bewegung des Werkstiickes ausgeniitzt. 

Das zweite Werkzeug 42 ist in dem hier gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel unterhalb des Holzwerkstiickes 3 angeordnet. Hierzu ist 
zum Beispiel eine standerartige Lagerung vorgesehen. Sowohl das 
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erste Werkzeug 41 wie auch das zweite Werkzeug 42 sind in der 
Vertikalen beweglich, welches jeweils durch die Doppelpfeile 43 
angedeutet ist. Dabei kann diese Bewegung jeweils getrennt oder 
auch gemeinsam erfolgen, hierauf legt sich die Erfindung nicht 
f est . 

Es ist von Vorteil, wenn die Werkzeuge 41, 42 dreh- beziehungs- 
weise neigbar ausgebildet sind. Zum Beispiel ist angedeutet, 
daB das Kreissagenblatt 41 urn eine vertikale Achse drehbar ist, 
die Verschwenkbarkeit ist mit dem Bezugszeichen 44 angedeutet. 

Das Verneigen ist mit der Bezugsziffer 45 gekennzeichnet . Die 
Anordnung ist exemplarisch fur das obere Werkzeug 41 gezeigt, 
betrifft aber in gleicher Weise auch das untere Werkzeug 42.. 

Des weiteren ist vorgesehen, dafi die Werkzeuge 41, 42 zum Bei- 
spiel einen Querhub 46, hier rechtwinklig zur Transportrichtung 
3 0 des Werkstiickes auszufuhren vermag. Auch hier ist es mog- 
lich, die Bewegung des unteren und oberen Werkzeuges unter- 
einander getrennt oder gekoppelt ausfiihren zu lassen. Bei der 
getrennten Ausgestaltung wird eine hohere Flexibilitat er- 
reicht, jedoch ist fur jede bewegliche Achse ein eigener An- 
trieb notwendig, die gekoppelte Ausgestaltung fiihrt zu einer 
nicht zu komfortablen Losung, nutzt aber den Achsantrieb fur 
zwei Werkzeuge. 

Wie in der Zeichnung ausgefiihrt, ist das erste Werkzeug 41 als 
Sage ausgebildet und das zweite Werkzeug 42 wird von Bohr- oder 
Fraswerkzeugen gebildet. Diese Anordnung ist insbesondere im 
Betrieb von Vorteil, da von der Sage abgetrennte Holzstucke bei 
dieser Variante der Erfindung problemlos nach unten abfallen 
und so nicht den Transport des Holzwerkstiickes 3 behindern. 

Besonders vorteilhaft ist die Ausgestaltung des zweiten Trans- 
portsystemes 2. Es besteht aus einem Positionierwagen bezie- 
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hungsweise einer Kopplungseinheit 20, welche auf einer Fuh- 
rungsbahn 21 verschieblich ist. Zum Ergreifen des Holzwerk- 
stiickes 3 weist die Kopplungseinheit zwei miteinander zusammen- 
wirkende Zangenteile 25 , 26 auf. Es wird vorgeschlagen, daB 
zumindest eines der Zangenteile beweglich um die Drehachse 201 
ausgebildet ist (siehe Pfeil 27) und die beiden Zangenteile 25 , 
26 das Holzwerkstuck 3 oben und unten ergreifen. Die in der 
Zeichnung angedeutete Stellung erfaBt das gestrichelt darge- 
stellte Holzwerkstuck 3 1 . Die Anordnung ist dabei so gewahlt, 
daB die Zangenteile 25, 26 das Holzwerkstuck 3 seitlich, ge- 
gebenenfalls entlang der gesamten Holzwerkstucklange zu er- 
greifen vermag. Dadurch wird die maximale Lange eines zu be- 
arbeitenden Werkstiickes nicht beschrankt. Es ist vorgesehen, 
daB das zweite Transportsystem das Holzwerkstuck 3 nachfaBt. 
Fiir einen Weitertransport des Holzwerkstuckes geben hierzu die 
Zangenteile das Holzwerkstuck frei, die Kopplungseinheit ver- 
fahrt an eine andere Stelle, bevorzugt in Richtung des Be- 
arbeitungsaggregats , wo dann die Zangenteile das Holzwerkstuck 
wieder erfassen. Eine solche Verf ahrensweise ist natiirlich auch 
mit anders ausgestalteten Positionierwagen moglich. In Fig. 1 
ist ein Holzwerkstuck 3 1 ' gezeigt, welches sich iiber das rechte 
Ende der Bearbeitungsanlage hinaus erstreckt. Die Anordnung ist 
so gewahlt, daB trotzdem ein Transport, wie vorgeschildert , 
moglich ist. 

Sehr giinstig ist es dabei, daB beliebige Bahnfahrten moglich 
sind, das heiBt, die Bewegungen der Werkzeuge 41, 42 frei kom- 
binierbar sind mit der Transportbewegung, wobei die Transport- 
bewegung des Holzwerkstuckes 3 entweder von dem ersten Trans- 
portsystem 1 und/oder von dem zweiten Transportsystem 2 her- 
ruhren mag. 

In der Figur 1 ist angedeutet f daB die Zangenteile 25, 26 lang- 
lich ausgebildet sind und sich parallel zur Transportrichtung 
22 erstrecken. Diese erf indungsgemaBe Ausgestaltung erlaubt es, 
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da!3 das zweite Transportsystem 2 das vordere Ende 31 des Holz- 
werkstiickes 3 zum Beispiel in dem Bearbeitungsaggregat ergreift 
und dieses aus dem Bearbeitungsaggregat 4 herausziehen kann. Es 
kann dann ein Umgreifen wie oben geschildert erfolgen. 

In Fig, 2 ist in einer Detailansicht das Zangenteil 26 von oben 
gezeigt. Das Zangenteil ist Doppel-L oder Z-artig abgewinkelt, 
wobei der vordere Bereich, welcher mit dem Holzwerkstuck 3 
zusammenwirkt , auf diesem liegt und der hintere Bereich , wo das 
Zangenteil 26 am Kopplungselement 20 gelagert ist, seitlich 
neben dem Holzwerkstuck angeordnet ist, um eine Kollision zu 
vermeiden. Das Zangenteil 2 6 ist um die Achse 201 drehbar. Es 
sind Antriebe fur das Zangenteil 26 vorgesehen fur einen 
sicheren Verbund des Zangenteiles 2 6 mit dem Holzwerkstuck. 

Gegebenenf alls sind aber auch Fixierungen oder Spanner vorge- 
sehen, zum Beispiel wenn eine stationare Bearbeitung (zum Bei- 
spiel Kappen) erfolgen soil. 

Die Zangenteile 25, 26 wirken dabei kraft- und/oder form- 
schliissig mit dem Holzwerkstuck zusammen. 

Der beispielhaf te Ablauf in einer erf indungsgemaBen Bearbei- 
tungsanlage ist wie folgt. 

Ein Holzwerkstuck 3 wird im Zulauf bereich 90 auf die Bearbei- 
tungsanlage aufgegeben. Das Holzwerkstuck 3 wird von dem ersten 
Transportsystem 1 ergriffen und in das Bearbeitungsaggregat 4 
eingefordert . Das erste Transportsystem 1 weist ein MeBsystem 
auf, das dazugehorige Meflrad 11 kommt in Eingriff mit dem Holz- 
werkstuck 3 und bestimmt die entsprechende Position. Das Holz- 
werkstuck 3 wird nun zum Beispiel indexiert (zum Beispiel durch 
eine Lichtschranke oder dergleichen) oder zu einer Quersage 
transportiert werden, um dort einen Kappschnitt zu erfahren. Zu 
diesem Zeitpunkt ist es von Vorteil, wenn das Positioniersystem 
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entweder des ersten oder des zweiten oder beider Transport- 
systeme normiert beziehungsweise initialisiert wird, da jetzt 
eine definierte Position des Holzwerkstuckes 3 in dem Bearbei- 
tungsaggregat 4 vorliegt. 

Entgegen der Losung nach dem Stand der Technik besteht jetzt 
die Moglichkeit, daJ3 das Bearbeitungsaggregat zusatzliche Be- 
arbeitungen auf dem Holzwerkstiick ausfuhrt. Dabei kann das 
Bearbeitungsaggregat 4 nur ein Werkzeug 41 aufweisen, welches 
gegebenenf alls auch den Kappschnitt ausgefuhrt hat. Gunstiger- 
weise besitzt aber das Bearbeitungsaggregat 4 eine Vielzahl 
unterschiedlicher Werkzeuge, um entsprechend komplexe Bearbei- 
tungen zu erlauben. Dabei ist es giinstig, daB die verschiedenen 
Bearbeitungswerkzeuge entlang mehrerer translatorischer Achsen 
(die nach Moglichkeit ein karthetisches System bilden sollen) 
beweglich sind und gegebenenf alls in Ausniitzung der Transport- 
bewegung des Holzwerkstuckes auch Langsbearbeitungen erfolgen 
konnen. Dabei ist die Bearbeitungsanlage so optimiert, daB 
entweder das erste Transportsystem 1 oder das zweite Transport- 
system 2 oder beide Transportsysteme gemeinsam eine Bewegung 
und Fuhrung des Holzwerkstuckes durch das Bearbeitungsaggregat 
leisten. Je hoher die Anzahl von verschiedenen Werkzeugen in 
dem Bearbeitungsaggregat 4 ist, desto komplexere Bearbeitungen 
sind mdglich und umso kiirzer baut die erf indungsgemaBe Bear- 
beitungsanlage im Vergleich mit entsprechenden Bearbeitungsan- 
lagen mit gleicher Funktionalitat nach dem Stand der Technik , 
da bei diesen jede weitere Werkzeuggruppe in einem eigenstandi- 
gen Bearbeitungsaggregat, raumlich getrennt von einem anderen 
Bearbeitungsschritt angeordnet war. 

Ist die Bearbeitung abgeschlossen, so zieht das zweite Trans- 
portsystem 2 mit Hilfe der Kopplungseinheit 20 das Holzwerk- 
stiick 3 ' komplett aus dem Bearbeitungsaggregat heraus und legt 
das Holzwerkstiick 3 auf einem Auflagetisch 92 im Ablauf bereich 
91 ab. Es ist ein Abschieber vorgesehen, der das Holzwerkstiick 
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3 rechtwinklig zu seiner Langserstreckung wegschiebt, wobei der 
Abschieber unter dem Transportsystem 2 kollisionsf rei ver fahrt. 
Auf einem seitlichen Abnahmetisch ist das Holzwerkstiick 3 ent- 
nehmbar. Alternativ wird das Holzwerkstiick 3 von dem ersten 
Transportsystem ausgef ordert , das zweite Transportsystem fahrt 
wieder zuruck beziehungsweise fahrt dem Werkstuck entgegen. 

Erf indungsgemaB ist vorgesehen, daB sich die Transportbereiche 
des ersten und des zweiten Transportsystemes 1,2 im Bereich 
des Bearbeitungsaggregates 4 einander anschlieBen oder teil- 
weise uberlappen. Giinstigerweise iiberlappen sich diese beiden 
Transportbereiche des ersten und zweiten Transportsystemes, wie 
dies zum Beispiel mit der klauen- oder zangenhaften Ausgestal- 
tung des Kopplungselementes 20 vorgesehen ist, urn ein sicheres 
Ubernehmen des Holzwerkstiickes 3 in dem Bearbeitungsaggregat 4 
zu erreichen. 

Auf der Ablaufseite 91 ist ein Auflagetisch 92 gezeigt, der 
erheblich unter den Zangenteilen 25 liegt. Des Weiteren sind 
Auflagen 202 gezeigt, die absenkbar (Doppelpfeil 203) sind.. Die 
Auflagen 2 02 sind entfernbar, wodurch das Holzwerkstiick so weit 
herunterf allt , daJ3 die Bewegung des Kopplungselementes 20 nicht 
behindert wird. Die Anschlage 202 sind hierbei absenkbar ausge- 
bildet, sie konnen aber auch zur Seite wegbewegt werden, urn das 
gleiche Ergebnis zu erreichen. 

Sobald das Holz freigegeben ist, das heiBt, nicht mehr von den 
Zangenteilen 25, 26 gehalten ist, oder spatestens aber wenn der 
AusstoBer das Holz wegbef ordert , fahrt die Kopplungseinheit 
wieder zuruck zur Bearbeitungsanlage urn ein neues Holzwerkstiick 
3 aufzunehmen. 

Im Zulauf bereich 90 ist ein Auf gabequerf orderer vorgesehen, der 
die Holzwerkstiicke zuf ordert. In der Regel werden die Holzwerk- 
stiicke auf einem Tisch jeweils parallel zueinander aufgelegt, 
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von welchem dann die Holzwerkstiicke in die Bearbeitungsanlage 
eintransportiert und vereinzelt werden. Hierfiir dient der Auf- 
lagequerf orderer , der zum Beispiel als Forderkette ausgebildet 
ist. 

Es bestehen nunmehr zwei Varianten, wie das Holzwerkstiick im 
Zulauf bereich 90 eingefordert wird. 

Bei der ersten Variante, diese wird zum Beispiel bei ver- 
haltnismaBig groJ3en oder schweren Holzwerkstucken eingesetzt, 
sind an dem Aufgabequerf orderer ein oder mehrere Einzieher 
vorgesehen, an welche/n die Holzwerkstiicke herantransportiert 
und ausgerichtet werden, bevor der/die Einzieher das ausge- 
richtete Holzwerkstiick dann ergreift und einzieht und das erste 
Transportsystem das Holzwerkstiick weitertransportiert . Die 
Einzieher werden dabei anschlagartig in den Transportweg des 
Auf lagequerf orderers gebracht, wodurch das Holzwerkstiick an den 
Einzieher ausgerichtet wird. Die Einzieher ergreifen dann das 
Holzwerkstiick und fordern dieses in den Bereich des ersten 
Transportsystemes , von welchen es dann fiir den Weitertransport 
iibernommen wird. In der Regel besitzt die Bearbeitungsanlage in 
diesem Bereich Rollen, die ein Abrollen des Holzwerkstiickes in 
Forderrichtung des Transportsystemes erlauben. Dies erleichtert 
den Transport von groBen, schweren Holzwerkstucken. 

In einer Variante der Erfindung ist gefunden worden, daJ3 es von 
Vorteil ist, wenn der Auf lagequerf orderer das Holzwerkstiick an 
einen Anschlag oder eine Anschlagschiene fordert, und das erste 
Transportsystem in Forderrichtung des Auf lagequerf orderers vor 
dem Anschlag beziehungsweise der Anschlagschiene angeordnet ist 
und das erste Transportsystem ein Holzwerkstiick weitertranspor- 
tiert, sobald dieses an dem Anschlag/Anschlagschiene anliegt. 
Auf eine Rollenbahn in Forderrichtung des Transportsystemes 
wird hierbei verzichtet. Eine solche Anordnung ist zum Beispiel 
bei verhaltnismaBig leichten Holzwerkstiicken wie einzelnen 
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Brettern und so weiter von Vorteil. Die auftretende Reibungs- 
kraft fiihrt nicht zu einer Blockade des Transportsystemes . Der 
Vorteil einer solchen Anordnung liegt darin, daB das Zufordern 
der nachsten Holzwerkstiicke kontinuierlich erfolgt und nicht 
erst ein Einzieher in Position gebracht werden muB, der das 
Holzwerkstiick ergreifen, einfordern, wegschwenken und wieder 
von neuem posierionieren muB. Zum Beispiel fordert der Aufgabe- 
querforderer kontinuierlich die Holzwerkstiicke heran und ein 
abtransportiertes Holzwerkstiick gibt bereits wieder die An- 
schlagschiene beziehungsweise den Anschlag frei, um das 
nachste, zweite Holzwerkstiick in Position zu bringen. Die Ge- 
schwindigkeit einer solchen Bearbeitungsanlage steigt ent- 
sprechend. Es ist ein Aspekt der Erfindung, die Bearbeitungs- 
anlage moglichst zeitoptimiert auszulegen, also bei jedem Be- 
arbeitungsschritt Bearbeitungszeiten, Leerhiibe und so weiter 
einzusparen, um eine moglichst schnelle Bearbeitung zu er- 
reichen . 

Dabei ist es giinstig, daB die Breite der Antriebsrolle , -rad, 
oder -walze geringer ist, als die geringste Breite des zu be- 
arbeitenden Holzwerkstiickes . Somit wird sichergestellt , daB nur 
ein Holzwerkstiick tatsachlich vereinzelt wird und in die Be- 
arbeitungsanlage eingezogen wird. Die Breite der Rolle reicht 
nicht aus, um zwei parallel aneinanderliegende Holzwerkstiicke 
zu ergreifen und einzuf ordern . 

Die verschiedenen in der Anmeldung dargestellten Gegenstande 
sind eingenstandig, unabhangig voneinander einsetzbar und be- 
anspruchen auch eigenstandigen Schutz. 

Obwohl die Erfindung anhand von genauen Ausf iihrungsbeispielen 
beschrieben wurde, die im weitestgehenden Detail dargelegt 
sind, so wird darauf hingewiesen, daB dies nur zur Erlauterung 
dient und daB die Erfindung. sich nicht notwendigerweise darauf 
beschrankt, da alternative Ausf iihrungsbeispiele und Vorgehens- 
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weisen fur Fachleute mit Hinblick auf die Verof f entlichung klar 
werden. Entsprechend werden Anderungen in Betracht gezogen, die 
ohne Abweichung vom Inhalt der beschriebenen Erfindung vorge- 
nommen werden konnen. 
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Patentanspriiche ; 

1. Verfahren zum Bearbeiten von Holzwerkstiicken, Kant- 
holzern, Brettern und dergleichen in einer Bearbeitungs- 
anlage, wobei mindestens ein Bearbeitungsaggregat vorge- 
sehen ist, in dessen Zulauf- und Ablauf bereich je ein 
Transportsystem fur das Holzwerkstiick vorgesehen ist, 
wobei gegebenenf alls mindestens ein Transportsystem auch 
ein Positioniersystem fur das Holzwerkstiick aufweist und 
das Bearbeitungsaggregat gegebenenf alls neben einer Be- 
arbeitung des vorderen Endbereiches des Holzwerkstiickes 
auch weitere Bearbeitungen an dem Holzwerkstiick ausfuhrt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJi 

das Positioniersystem beziehungsweise ein damit ver- 
bundenes MeBsystem wahrend der ersten Bearbeitung des 
Holzwerkstiickes durch das Bearbeitungsaggregat auf die 
jeweilige Lage des Transport systemes zum Holzwerkstiick 
normiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g kennzeichnet , daJJ 



das Transportsystem das Holzwerkstiick vor einer Bearbei- 
tung erkennt, erfafit oder indexiert und so die jeweilige 
Lage des Transportsystemes zum Holzwerkstiick normiert 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 

im Zulauf- und im Ablauf bereich je ein Transportsystem 
mit einem Positioniersystem vorgesehen ist und die Po- 
sitioniersysteme beider Transportsysteme normiert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB im 

Zulauf- und im Ablauf bereich je ein Transportsystem mit 
einem Positioniersystem vorgesehen ist und die Po- 
sitioniersysteme synchronisierbar sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB im 
Zulauf- und im Ablauf bereich je ein Transportsystem mit 
einem Positioniersystem vorgesehen ist und wahrend der 
weiteren Bearbeitung das Holzwerkstiick sowohl von dem 
ersten wie auch von dem zweiten Transportsystem sowie von 
beiden Transportsystemen in dem Bearbeitungsaggregat 
positioniert wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 

das Holzwerkstiick wahrend seiner Bewegung durch zumin- 
dest eines der Transportsysteme durch das Bearbeitungs- 
aggregat bearbeitet wird, und so ein Bahnfahren ermog- 
licht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 

das Holzwerkstiick vor der Bearbeitung, zumindest vor der 
ersten Bearbeitung, fixiert wird. 

9. Bearbeitungsanlage zum Bearbeiten von Holzwerkstiicken, 
Kantholzer, Bretter, Brettstapel und dergleichen, wobei 
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in einem Zulauf bereich ein erstes Transportsystem fur das 
Holzwerkstuck vorgesehen ist, welches eingef orderte Holz- 
werkstiicke an ein Bearbeitungsaggregat herantransportiert 
unci wobei auf der Ablaufseite des Bearbeitungsaggregates 
ein zweites Transportsystem vorgesehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zumindest eines der Transport systeme 
(1, 2) das Holzwerkstuck (3) fur oder wahrend weiterer 
Bearbeitungen des Bearbeitungsaggregates ( 4 ) transpor- 
tiert und zumindest ein Transportsystem ein mit einem 
MeJ3system zusammenwirkendes Positioniersystem aufweist , 
wodurch eine maBgenaue Positionierung moglich ist. 

10. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net f daB sich die Transportbereiche (90, 91) des ersten 
und des zweiten Transportsystemes (1, 2) im Bereich des 
Bearbeitungsaggregates (4) einander anschlieJ3en oder 
teilweise uberlappen. -~ 

11. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net f daB zumindest ein Transportsystem ein mit einem 
MeBsystem zusammenwirkendes Positioniersystem aufweist , 
wodurch eine maBgenaue Positionierung und Bahnfahren des 
Holzwerkstiickes (3) in dem Bearbeitungsaggregat (4) mog- 
lich ist. 

12. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net f daB das Transportsystem zumindest eine kraft- bzw. 
f ormschliissig wirkende Kopplungseinheit (20) aufweist , 
durch welche das Transportsystem (2) mit dem Holzwerk- 
stuck (3) fur Transport-, Bahnfahr- beziehungsweise Po- 
sitionierzwecke verbunden ist. 

13. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das erste Transportsystem (1) von mindestens 
einer angetriebenen Antriebsrolle (10) gebildet ist, 
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welche das auf einem Maschinentisch oder einer Rollenbahn 
aufliegende Holzwerkstuck (3) transportiert . 

14 . Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9 , dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Tragbalken (12) vorgesehen ist, welcher 
insbesondere an seinem jeweiligen Balkenende mindestens 
eine Antriebsrolle (10) tragt. 

15. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafi sich ein Tragbalken (12) parallel zur Transport- 
richtung (30) erstreckt. 

16. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net f dafi ein Tragbalken (12) wippend oder drehbar urn eine 
Achse gelagert ist. 

17. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens ein Antriebsbalken (19) vorgesehen 
ist, welcher an einem Ende eine Antriebsrolle (10) tragt, 
wobei der Antriebsbalken (19, 19 f ) wippend beziehungs- 
weise drehbar am anderen Ende urn eine Achse (201) gela- 
gert ist. 

18. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9 7 dadurch gekennzeich- 
net, daB das Transportsystem (2) von einem langs einer 
Fuhrungsbahn (21) verfahrbaren Kopplungseinheit (22) 
gebildet ist. 

19. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das Bearbeitungsaggregat (4) mindestens ein 
Werkzeug (41) aufweist, welches zumindest entlang einer 
Achse, welche bevorzugt rechtwinklig zur Transport- 
richtung des Transportsystemes ist, beweg- beziehungs- 
weise positionierbar ist und wahrend der Bearbeitung ein 
Bahnfahren durch Uberlagerung der Bewegung des Holzwerk- 
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stxickes (3) durch das Transportsystem (1, 2) mit der 
Bewegung des Werkzeuges (41) vorgesehen ist. 

20. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das Positionier system ein MeBsystem umfasst und 
das MeBsystem von einem auf dem Holzwerkstiick (3) abrol- 
lenden MeBrad (11) gebildet ist. 

21. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das erste Transportsystem (1) von mindestens 
einer angetriebenen Antriebsrolle (10) gebildet ist, 
welche das auf einem Maschinentisch oder einer Rollenbahn 
aufliegende Holzwerkstiick (3) transportiert und das 
Positioniersystem ein MeBsystem umfasst und das MeBsystem 
von einem auf dem Holzwerkstiick (3) abrollenden MeJ3rad 
(11) gebildet ist und sich das MeBrad (11') unterhalb der 
Antriebrolle bef indet . 

22. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dafl das MeBsystem von einem auf dem Holzwerkstiick 
(3) abrollenden MeBrad (11) gebildet ist und das MeBrad 
(11) im Bereich des Bearbeitungsaggregates (4) vorgesehen 
ist. 

23. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch 
einen kurzen Abstand zwischen einer Antriebrolle (10) und 
dem Bearbeitungsaggregat beziehungsweise dem Werkzeug 
(41, 42). 

24. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net , dafl das Transportsystem (2) von einem langs einer 
Fuhrungsbahn (21) verfahrbaren Kopplungseinheit (22) 
gebildet ist und in der Fuhrungsbahn (21) und der darauf 
laufenden Kopplungseinheit (20) ein MeBsystem vorgesehen 
ist . 
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25. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
n t, daB im Ablauf bereich (91) das fertig bearbeitete 
Holzwerkstuck (3) auf einem gegebenenf alls absenkbaren 
Auflagetisch (92) oder auf absenkbaren oder wegbewegbaren 
Auflagen (202) abgelegt wird und ein Abschieber das Holz- 
werkstuck (3) im Wesentlichen rechtwinklig zu seiner 
Langserstreckung wegschiebt und der Abschieber unter dem 
Transportsystem (2) kollisionsf rei verfahrt. 

26. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Ablauf bereich (91) mehrere, bei Bedarf 
absenkbare Auflagen (202) vorgesehen sind. 

27. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Holzwerkstuck bei Bedarf soweit absenkbar 
ist, dai3 ein Kopplungswagen (10) kollisionsf rei verfahrt. 

28. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Zulauf bereich (90) ein Auf gabequerf orderer 
vorgesehen ist, der die Holzwerkstiicke anfordert. 

29. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Zulauf bereich (90) ein Auf gabequerf orderer 
vorgesehen ist, der die Holzwerkstiicke anfordert und an 
dem Auf gabequerf orderer mindestens ein Einzieher vorge- 
sehen sind, an welchem die Holzwerkstiicke heran- 
transportiert und ausgerichtet werden, der Einzieher das 
ausgerichtete Holzwerkstuck dann ergreift und einzieht 
und dann das erste Transportsystem das Holzwerkstuck 
weitertransportiert . 

30. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Zulauf bereich (90) ein Auf gabequerf orderer 
vorgesehen ist, der die Holzwerkstiicke anfordert und der 
Auf gabequerf orderer das Holzwerkstuck an einen Anschlag 
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oder eine Anschlagschiene fordert, und das erste 
Transportsystem in Forderrichtung des Auf gabenquerf 6r- 
derers vor dem Anschlag angeordnet ist, und das erste 
Transportsystem ein Hoi zwerks tuck weitertransportiert 
sobald dieses am Anschlag anliegt. 

31. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daJJ das erste Transportsystem (1) von mindestens 
einer angetriebenen Antriebsrolle (10) gebildet ist, 
welche das auf einem Maschinentisch oder einer Rollenbahn 
aufliegende Holzwerkstiick (3) transportiert und die Brei- 
te der Antriebsrolle (10) geringer ist als die geringste 
Breite des zu bearbeitenden Holzwerkstiickes . 

32. Bearbeitungsaggregat fur die Bearbeitung von Holzwerk- 
stiicken, wobei das Bearbeitungsaggregat mindestens zwei 
verschiedene Werkzeuge (41, 42) aufweist, wobei ein 
erstes Werkzeug (41) iiber dem Holzwerkstiick (3) und ein 
zweites Werkzeug (42) unter dem Holzwerkstiick (3) ge- 
lagert ist. 

33. Bearbeitungsaggregat nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das erste oder zweite Werkzeug (41) von 
einer Sage und das zweite oder erste Werkzeug (42) von 
Bohr-, Fras-, Hobel-, Beschriftungs-, Markier- oder 
Sonderwerkzeugen gebildet ist. 

34. Bearbeitungsaggregat nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die ersten und zweiten Werkzeuge (41, 42) , 
jeweils unabhangig voneinander oder gemeinsam gekoppelt, 
zumindest entlang einer Achse, welche insbesondere recht- 
winklig zur Transportrichtung angeordnet ist, beweglich 
und auch steuerbar positionierbar sind und eine Bewegung 
des Werkzeuges (41, 42) wahrend der Bearbeitung vorge- 
sehen ist. 
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35. Bearbeitungsaggregat nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Werkzeuge (41, 42) dreh- beziehungs- 
weise neigbar ausgebildet sind. 

36. Bearbeitungsaggregat nach Anspruch 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Werkzeuge (41, 42) in einem Werkzeug- 
magazin, auf einem Werkzeugschlitten, insbesondere 
die zweiten Werkzeuge (42) in einem drehbar gelagerten 
Werkzeugrevolver vorgehalten werden. 

37. Transportsystem, wobei das Transportsystem fur einen 
Transport und gegebenenf alls auch Positionierung des 
Holzwerkstiickes dient und das Transportsystem eine langs 
einer Fiihrungsbahn verfahrbare Kopplungseinheit aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Kopplungseinheit (20) 
zwei zusammenwirkenden Zangenteilen (25, 26) aufweist, 
bei welchen zumindest eines beweglich ausgebildet ist und 
die beiden Zangenteile (25, 26) das Holzwerkstuck (3) 
oben und unten ergreifen. 

38. Transportsystem nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Zangenteile (25, 26) langlich ausgebildet sind 
und sich parallel zur Transportrichtung (22) erstrecken. 

39. Transportsystem nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Zangenteile (25, 26) das Holzwerkstuck seitlich, 
entlang der gesamten Holzwerkstiicklange zu ergreifen 
vermag . 

40. Transportsystem nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, 
dafl bei einem Weitertransport des Holzwerkstiickes die 
Zangenteile das Holzwerkstuck freigeben, die Kopplungs- 
einheit an eine andere Stelle, bevorzugt in Richtung des 
Bearbeitungsaggregates , verfahrt, und dort das Holzwerk- 
stuck wieder erfafit wird. 
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Transportsystem nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Zangenteile (25, 26) zumindest kraf tschliissig 
bzw. f ormschlussig mit dem Holzwerkstiick (3) zusammenwir- 
ken. 

Transport system nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet , 
daB das Zangenteil backenartig oder schneidenartig ausge- 
bildet ist. 



Patentanwalt 
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Bezeichnung: "Verfahren und Abbundanlage fur das 

Bearbeiten von Holzwerkstiicken" 



Zusammenf assung : 
(ohne Fig. ) 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Abbundanlage 
zum Bearbeiten von Holzwerkstiicken. Es ist zumindest ein Bear- 
beitungsaggregat vorgesehen, wobei im Zulauf- und Ablauf bereich 
je ein Transportsystem angeordnet ist. Neben einer Bearbeitung 
des vorderen Endbereiches werden durch das Bearbeitungsaggregat 
auch weitere Bearbeitungen an dem Holzwerkstuck ausgefuhrt. 



